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tions de revStewent pour cables. La composition est tamisee aprfcs 
l 1 operation de melange pour Elimination de toute matiere non meian- 
gSe. Si on utilise un agent de reticulation, il est ajoute a la 
composition dans une deuxierae etape de melange (effectuee aussi de 
5 manifcre classigue dans un m€langeur Banbury, bien qu f un cisaille- 
ment intense ne soit pas nlcessaire) aprfcs que les autres ingre- 
dients ont et€ melanges, parce que la haute temperature produite 
lors du mglange initial d 1 ingredients tels que des charges en par- 
ticules avec le polyethylene entralnerait un durcissement prematu- 

10 r6 si l f agent de reticulation etait alors present. Finalement, la 
composition complfetement m61angee est pastiliee et on la fait ar- 
river a une boudineuse comportant une pompe du type a vis qui re- 
foule la composition a temperature eievee a travers une filiSre 
entourant un cable qui avance, de maniSre que la composition revS- 

15 te la surface du cable ; dans les cas oil on utilise un agent de re- 
ticulation, le revStement est ensuite durci par passage du fil re- 
vStu a travers une charobre de durcissement telle qu f un tube a va- 
peur d'eau. 

I/etape consistant a premeianger compietement la composi- 
20 tion de revStement entiSre dans un meiangeur Banbury avant que la 
composition ne soit introduite dans la boudineuse contribue dans 
une mesure importante, et indSsirable, au coat total .de production 
des revStements pour cables a base de polyethylene, en raison de 
1 • investisseroent important que repr€sente un tel equipement de me- 
25 lange et de ses frais operatoires eieves. La necessite de meianger 
d'une maniSre trSs homog6ne la composition de revStement et la dif- 
f iculte de meianger la matidre additive avec le polyethyl&ne dans 
la pratique classique, toutefois, ont rendu n§cessaire jusqu f a pre- 
sent 1* utilisation de cette 6tape de melange ; par exemple, la vis 
30 de pompage d'une boudineuse (qui est pr^vue pour refouler plutfct 
que pour meianger) n'est pas capable de meianger suf f isamment une 
composition classique a base de polyethylene pour revStement de 
cables. Ainsi, dans la pratique courante, un fabricarit de cables 
revetus doit acheter ou louer des meiangeurs Banbury a grande capa- 
35 cite ou alors acheter la composition de revStement pr6meiangee dont 
il a besoln a un fournisseur effectuant le melange ? dans ce der- 
nier cas, tout le polyethylene utilise dans la composition doit 
Stre envoye d'abord par un producteur de polyethylene au fournis- 
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cher qu'une quantite equivalente de polyethylene. 

II y a lieu de comprendre que tous les rapports et pourcen- 
tages et toutes les proportions ci-apres sont en poids r a moins 
d' indication expresse contraire. 

Dans un sens large, done, 1' invention concerne un procede 
pour preparer un melange de polyethylene et de matifcre additive 
comprenant les etapes qui consistent 1 meianger la matifcre additive 
avec un vehicule comprenant un caoutchouc ethyldne-propyiene de 
maniere a produire un melange maltre homogene et a meianger ensui- 
te le melange maltre avec au moins une proportion majeure de poly- 
ethylene a inclure dans le melange final, les etapes de melange 
initial et de melange final etant conduites toutes deux a des tem- 
peratures eieyees auxquelles les matieres polymferes presentes (ca- 
outchouc ethylene-propylene et polyethylene) sont "fluides", e'est- 
a-dire amorphes et pouvant s'ecouler sous 1' action des forces exer- 
cees par l'equipement de melange utilise, de maniere a permettre 
qu'on obtienne 1 * homogeneite de melange dans le produit. L' etape 
de melange initial est conduite avantageusement dans un meiangeur 
Banbury ou un appareil du meme genre de maniere a assurer 1' homo- 
geneite du melange maltre, tandis que 1' etape de melange final 
peut etre r6alisee par une vis de boudineuse, e'est-a-dire au debut 
d'une operation d' extrusion. Dans ce sens large, l 1 invention est 
applicable a la production d'une grande variete d« articles a base 
de polyethylene, comme des tubes extrudes ou mouies par injection, 
des joints, etc., aussi bien qu'a des revetements de cables, four- 
nissant generalement l'avantage d'eviter 1' utilisation d'un equipe- 
ment de melange robuste tel qu f un meiangeur Banbury pour meianger 
la majeure par tie du polyethylene avec la matiere additive utili- 
see. Les etapes ci-dessus de melange initial et de melange final 
peuvent ainsi etre combinees avec une etape suppiementaire de mi6e 
a une forme desiree de la composition meiangee, et 1* etape de me- 
lange final peut §tre effectuee au debut de cette derniSre, e'est- 
a-dire tandis que le melange maltre et le polyethylene sont con- 
duits dans un etat fluide a une filiere ou a un moule pour l 1 etape 
de mise a la forme voulue. 

L' invention est applicable d'une maniere generale a 1' in- 
corporation, dans le polyethylene, de matieres additives d'une ma- 
niere generale, comprenant tant des liquides que des matieres soli- 
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caoutchouc ethylene-propylene present dans le melange maitre con- 
sistant a ameiiorer la viscosite, et done a am€liorer les caracte- 
ristiques de cisaillement, de la matiere polymSre servant de vehi- 
cule (qui est principa lenient du polyethylene) dans le melange de 
5 m61ange maitre et de polyethylene, quand le vehicule du melange 

maitre et le polyethylene sont fluldes. Pour que l'on obtienne ces 
resultats, e'est-a-dire pour permettre un melange sufisamment ho- 
mogene du melange maitre et du polyethylene avec une vis de boudi- 
neuse ordinaire ou un dispositif du meme genre, l'ordre sp§cifie 
lO des etapes est d' une importance critique ; en d'autres termes, il 
est essentiel que la charge et/ou les autres matieres additives 
soient incorporees dans un mfilange maitre homogene avec le vehicu- 
le du melange maitre comprenant du caoutchouc ethylene-propylene 
avant leur introduction dans la majeure partie du polyethylene. 
15 Telle qu'elle est utilisee ici, l'expression -caoutchouc 

ethylene-propylene" (EPR) englobe tant les copolymSres ethylSne- 
propylfene que les terpolymferes d' ethylene et de propylene avec un 
diSne, de tels terpolymeres etant couramment connus sous la desi- 
gnation EPDM. Pour les buts de la presente invention, le cacout- 
20 chouc ethylene-propylene utilise doit avoir les caract6ristiques 
de dispersion (prbprietes de cisaillement) requises et doit Stre 
miscible avec le polyethylene. En particulier, on a trouv6 que les 
caoutchoucs ethylene-propylene ayant une teneur en ethylene sup€- 
rieure a 50 % en poids possedent cette combinaison de proprietes 
25 et sont utilisables pour la mise en oeuvre de la presente inven- 
tion. Ces caoutchoucs ethylene-propylene ont aussi des proprietes 
eiectriques satisfaisantes pour inclusion dans des revStements iso- 

lants pour cables. 

La matiere additive incorporee dans le melange maitre peut 

30 coraprendre des matieres solides en particules comme du noir de 
carbone ou d'autres charges qui doivent etre dispersees dans le 
polyethylene, et/ou d'autres ingredients, par exemple des anti- 
oxydants et des agents de traitement, des colorants et des agents 
de reticulation. De preference, le vehicule du melange maitre est 

35 un melange d'un caoutchouc ethylene-propylene et de polyethylene. 

Le rapport de la matiere additive au caoutchouc ethylene-propylene 
dans le melange maitre peut §tre aussi 61eve que de 5:1 et, pour 
des raisons d'economie, est avantageusement d'au moins environ 2:1. 
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chouc ethylene-propylene n'entralne pas un durcissement premature 
parce que cet agent se melange relativement facilement avec le 
vehicule, de sorte que 1' action de melange n§cessaire n' eieve pas 
la temperature des matiSres jusqu'a l'intervalle de durcissement ; 
5 toutefois, on a trouve que 1' agent de reticulation doit etre melan- 
ge avec un melange maitre ou un vehicule EPR avant l f arriv§e a une 
vis de boudineuse parce que l 1 agent de reticulation non melange a 
tendance a lubrif ier les surfaces de la vis et a gSner ainsi une 
action appropriee de pompage de la vis. 
10 Ii' invention peut aussi £tre appliqu^e a des proc£d€s de 

fabrication de produits a base de polyethylene (par exemple des 
rev§tements de cables) qui ne sont pas reticules ; pour une telle 
operation, l f agent de reticulation est simplement omis. 

Pour revenir plus particulierement au revetement de cables, 
15 un avantage suppiementaire de 1» invention est qu'un fabricant de 
cables revetus qui n'a pas d 1 installations speciales de melange 
peut acheter le melange maitre dont il a besoin a un fournisseur 
effectuant le melange, et acheter la majeure par tie du polyethyle- 
ne qu'il utilise directement a un producteur de polyethylene pour 
20 melange avec le melange maitre dans son equipement de boudinage 

existant, evitant ainsi les frais de transport qui resultaient jus- 
gu f a present de 1' expedition de la majeure partie du polyethylene 
d'abord au fournisseur effectuant le melange et ensuite au fabri- 
cant de cables, a savoir quand (comme c'est couramment le cas) le 
25 producteur de polyethylene, le fournisseur effectuant le melange 

et le fabricant de cables se trouvent a des distances notables les 
uns des autres. 

Selon un autre aspect, 1' invention concerne des composi- 
tions de melange maitre comprenant, en melange homogene, du noir 
30 de carbone et un vehicule polymere comprenant un caoutchouc ethy- 
lene-propylene, ou le rapport du noir de carbone au caoutchouc 
ethylene-propylene est d'au moins 2:1 environ (ou plus eieve, par 
exemple m&ne aussi eieve que d' environ 5:1), en parties en poids. 
Des caoutchoucs ethylene -propylene ayant une teneur en ethylene 
35 d'au moins environ 50 % en poids sont utilisables dans les compo- 
sitions selon 1' invention, Le vehicule peut, par exemple, etre cons 
titue essentiellement d'une proportion majeure de 1 1 EPR et d f une 
proportion mineure de polyethylene. De telles compositions ont une 
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dans 1* etape de melange initial. Ainsi qu f il est classique dans 
de tels revetements isolants, un intervalle approprie de grosseurs 
de particules pour le noir de carbone est celui de 201 I 50O nano- 
metres. 

5 Le caoutchouc ethylene-propylene utilise dans 1' etape de 

milange initial est un EPR ayant une teneur en ethylene de plus de 
50 % ; des exemples couramment disponibles dans le commerce de 
telles matiferes EPR sont des copolym&res et des terpolym&res avec 
un didne (EPDM) ayant une teneur en ethylene sup§rieure a 70 % en- 

lO viron. Pour r€duire au minimum la consommation d*EPR ainsi que 

pour reduire au minimum la quantity de matiere passant S travers 
le m§langeur Banbury, la quantity d B EPR introduite dans le meian- 
geur dans 1' etape initiale de melange est de preference inf§rieure 
a la quantite de matiere additive (y compris la charge) presente. 

15 Un intervalle actuellement pref ere de rapports de la matiere addi- 
tive a l'EPR est compris entre 2:1 environ et 5:1 environ ou, d'une 
maniere plus large, entre 1:1 environ et 5:1 environ. 

Le poly€thyl$ne ajoute dans la premiere etape de melange 
constitue une partie du v€hicule polymSre du concentre ainsi pro- 

20 duit, c'est-a-dire en m&ne temps que le EPR. De preference, de nou- 
veau pour r6duire au minimum la quantite de matiere passant au m§- 
langeur Banbury, la quantite de polyethylene presente dans cette 
premiere etape de melange est inferieure h la quantite d 1 EPR pre- 
sente ; par exemple, le rapport du polyethylene au EPR dans cette 

25 etape peut 6tre compris entre 4:5 environ et 1:5 environ ou peut 

m£me Stre au-dessous. En fait, le polyethylene peut etre omis com- 
pietement de cette etape, bien qu'il soit habituellement avanta- 
geux pour contribuer SL faciliter 1* operation de melange. En tout 
cas, la quantite de polyethylene presente est generalement une pe- 

30 tite fraction (typiquement moins de un sixieme, et frequemment 

beaucoup moins) du polyethylene total a inclure dans la composi- 
tion de revStement finale. 

Apres que les ingredients ci-dessus, comprenant le poly- 
ethylene, l'EPR, la charge de noir de carbone et la matiere addi- 

35 tive suppiementaire ont ete introduits dans le meiangeur Banbury, 
on fait fonctionner le meiangeur de maniere classique (avec chauf- 
f age de la matiere contenue de maniere que le EPR et le polyethy- 
lene deviennent fluides) pour effectuer un melange uniforme de ces 
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neuse pour revetement de cables g§n€ralement classique representee 
scheraatiquement en 10 sur la figure 1 et comportant une vis classi- 
que 12 d ' alimentation ou de pondage. Pour le chargement de la bou- 
dineuse, la quantity de polyethylene vierge introduite est choisie 
5 (par rapport 3 la quantity de melange maltre introduite) de maniere 
h fournir la proportion requise de polyethylene dans la composi- 
tion de revitement finale. Bien qu'il y ait ordinairement un peu 
de polyethylene dejS present dans le melange maltre, la plus forte 
proportion, et de beaucoup (typiquement sensiblement plus de 80 %) 
lO de la teneur totale en polyethylene de la composition finale est 
introduite sous la forme de polyethylene vierge directement dans 
la boudineuse ; et en fait la proportion majeure de la charge de 
la boudineuse est constituee de pastilles de polyethylene non-me- 
lange vierge* 

15 Commodement , les pastilles de polyethylene et les pastilles 

de melange maltre sont meiangees ensemble assez uniformement avant 
leur introduction dans la boudineuse et elles sont amen§es & la 
vis de la boudineuse en lots successifs de pastilles meiangees en- 
tre elles. On doit prendre certaines precautions en introduisant 

20 les pastilles dans la boudineuse pour empecher la separation des 
pastilles (et une heterogeneite r6sultante du revetement produit) 
parce que la densite des pastilles de melange maltre est superieu- 
re h celle des pastilles de polyethylene ; 1' introduction successi- 
ve ou par portions decrite ci-dessus de quantites de pastilles en- 

25 tremeiees evite une separation ou une segregation indesirable des 
pastilles dans la charge. 

Dans la boudineuse, les pastilles sont chauffees a une tem- 
perature a laquelle le vehicule du melange maltre et le polyethyle- 
ne vierge deviennent fluides (cette temperature etant, toutefois, 

30 plus basse que la temperature de durcissement) et elles sont soumi- 
ses h 1" action de travail mecanique de la vis de pompage/ associee 
au fonctionnement ordinaire, classique de la boudineuse. Cette cha- 
leur et ce travail effectuent un melange homogene du melange mal- 
tre et du polyethylene vierge pour fournir une dispersion ou incor- 

35 poration uniforme de la matiere additive dans le support polymere. 

La vis refoule la composition meiangee, qui constitue alors la com- 
position de revetement finale, £ travers un orifice classique de 
filiere (non represente) de maniere qu'elle entoure un cable con- 
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maniSre classique & partir de compositions de revetement qui sont 
compietement meiangees dans un meiangeur Banbury avant d'etre in- 
troduites dans une boudineuse ; pourtant, contrairement £ la pra- 
tique classique, moins de la moiti§ de la matiere du revetement 
5 final passe Sl travers un meiangeur Banbury, la proportion majeure 
de la composition de revetement etant introduite sous la forme de 
pastilles de polyethylene vierge directement dans la boudineuse, 
sans aucun melange prSalable. 

On comprendra que dans le procSdS dScrit ci-dessus, le 
10 caoutchouc ethyl6ne-propyiene joue essentiellement un rOle d' agent 
de traitement, pour permettre un melange homogdne (de la charge et 
de la matiere additive suppiementaire avec la majeure partie du 
polyethylene) par la vis de la boudineuse- Dans la composition fi- 
nale, le EPR est present seulement comme constituant tres mineur 
15 (typiquement un sixieme ou moins) du vShicule polymere, qui est 

principalement du polyethylene. C'est-a-dire que la presente inven- 
tion utilise une petite quantity d'un EPR comme agent de traitement 
dans un concentre ou un melange maltre de matiere additive pour 
realiser des economies importantes dans les coftts de traitement 
20 totaux en effectuant une reduction de plus de 50 % (ou meme de 

plus de 60 %) dans la quantite de matiere qui doit etre meiangee 
dans un meiangeur banbury pour produire une quantite donnee de re- 
vetement pour cables, 

A titre d" illustration seulement, le tableau suivant indi- 
25 que des exemples de proportions relatives d' ingredients pour deux 
compositions (A et B) prepares conformement a la presente inven- 
tion en utilisant le procede illustre par la figure 2 : 



35 





Pourcentage approximatif 


en poids 




Melange 
maltre 


Charge de la 
boudineuse 


Composition 
finale 


Composition A 
EPR 


27,6 




12, 0 


Polyethylene 


20,7 




65,5 


Noir de carbone 


46, 0 




20,0 


Anti-oxydant 


If 1 




0,5 


Agent de reticulation 


4,6 




2,0 


Melange maltre 




43,5 




Polyethylene vierge 




56,5 
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went comprenant aussi un peu de polyethylene) de nouveau par me- 
lange dans un meiangeur Banbury, mais dans des conditions qui 
n'gievent pas la temperature de la matidre que l'on melange jus- 
que dans l'intervalle de durcissement . Apr£s que ces deux melanges 
maltres ont ete melanges s§par§ment, ils sont pastilles individuel- 
lement pour introduction dans la boudineuse 10 dans des propor- 
tions relatives appropriSes en mSme temps qu'une proportion majeu- 
re de pastilles de polyethylene vierge, pour melange par la vis.de 
la boudineuse. Comme dans le cas du proc§d£ de la figure 1, les 
pastilles des deux melanges maltres et du polyethylene vierge 
sont introduites concurramment dans la boudineuse en lots entre- 
m§l§s- 

Un avantage du mode de mise en oeuvre de la figure 2 est 
qu'il permet encore une reduction suppiementaire de la quantite de 
matiere devant Stre manipul6e par un meiangeur Banbury pour la pro- 
duction d'une quantite donn£e de composition finale de revetement, 
dans les cas oil on utilise un agent de reticulation. Sur la figure 

1, la quasi-totalite du melange maitre est pass§e deux fois a tra- 
vers un meiangeur Banbury, d'abord pour former le concentre de ba- 
se et ensuite pour ajouter 1' agent de reticulation. Sur la figure 

2, toutefois, le concentre principal est introduit dans un meian- 
geur Banbury seulement une fois et la quantite du deuxieme melange 
maitre, melange separement (contenant 1' agent de reticulation fi- 
nal) incorporee dans une quantite donnee de composition finale de 
revetement est petite par rapport a la quantite du premier melan- 
ge maitre ou melange maitre principal ainsi incorporee. 

Comme on peut le comprendre par consideration de la figu- 
re 2, le present proc6de fournit au fabricant de cables revltus 
une plus grande flexibilite dans le choix des proportions relati- 
ves des ingredients pour des revetements particuliers. Simplement 
en reglant les proportions de pastilles des deux melanges maltres 
et de polyethylene S introduire dans la charge de la boudineuse, 
on peut faire varier a volonte des facteurs tels que la teneur en 
charge. Par exemple, pour produire un revetement non reticule, 
l f etape de preparation du deuxieme melange maitre (representee e 
la droite de la figure 2) est simplement omise ; dans ce cas, la 
charge de la boudineuse comprend des pastilles du melange maitre 
principal et des pastilles de polyethylene vierge entremeiees. Par 



18 

2344613 

Parml les avantages de 1' utilisation d'un caoutchouc ethylene-pro- 
pylene du type decrit ci-dessus comme agent de traitement pour fa- 
ciliter le melange de la matiere additive dans le polyethylene, se 
trouvent sa compatibility avec le polyethylene aux temperatures de 
5 melange et le fait qu'il est durcissable par le meme agent de re- 
ticulation (peroxyde de dicumyle) qu' utilise pour le polyethylene. 

Les proportions des autres ingredients (par exemple anti- 
oxydants et agents de reticulation) utilises peuvent etre choisies 
conformement a la pratique classique, c'est-a-dire que ces propor- 
lO tions peuvent etre les memes que dans des compositions a base de 
polyethylene classiques pour revetement de cables. 

Bien que 1' invention ait ete decrite a propos de procedes 
de production de revetements isolants a charge de noir de carbone 
pour cables, il y a lieu de comprendre que dans ses aspects plus 
15 larges le present precede peut etre utilise aussi pour produire 

des revetements comprenant d' autres charges (par exemple de l'ar- 
gile) ou ne comprenant pas de charge et des revetements dans les- 
quels le vehicule polymer e n'est pas reticule, ainsi que des reve- 
tements seml-conducteurs, par exemple contenant un noir de carbone 
20 conducteur, et des produits a base de polyethylene autres que des 
revetements pour cables, comme des produits extrudes et moulSs par 
injection qui sont formes dans un materiel de formage comprenant 
une vis de boudineuse ou 1» equivalent pour effectuer l'etape de 
melange final. C'est-a-dlre que 1" invention est applicable d'une 
25 facon generale aux procedes d • incorporation de matleres additives 
en general dans des compositions a base de polyethylene, quelles 
que soient la nature particuliere de la matiere additive ou 1' uti- 
lisation finale particuliere envlsag€e pour la composition. 

Les exmples non limitatifs suivants illustrent la produc- 
30 tion de revetements isolants pour cables selon la presente inven- 
tion. 

EXEMPLE 1 

On utilise les ingredients suivants pour preparer une se- 
rie de compositions de revStement isolantes pour cables (nom du 
35 producteur indique entre parentheses) : 

caoutchouc ethylene-propylene : Nordel 2722 (DuPont) , un 
terpolymere ethylene-propylene-diene (EPDM) ayant une teneur en 
ethylene comprise entre 70 % environ et 75 % environ ; 
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Ces melanges maltres finaux sont solidifies et pastilles 
et les pastilles rfesultantes sont m€lang§es avec des pastilles de 
polygthylSne vierge et amenSes a la vis d'une boudineuse classique 
pour revfetement de cables de maniSre 3 produire une sSrie de huit 
5 compositions de revSbemeit finales, 3 savoir : 



10 



15 





Melange maltre 


Polyethylene 


Composition 


N° 


Parties 
en poids 


Type 


Parties 
en poids 


A* 


1 


522 


/ LDPE 400 


678 




2 


554 


ii 


646 


C 


3 


522 


n 


678 


D 


4 


554 


n 


646 


E 


1 


522 


EVA 401 


678 


F 


2 


554 


n 


646 


G 


3 


522 


ii 


678 


H 


4 


554 


n 


646 



* Les mimes que les compositions A et B ci-dessus. 



20 

Dans chaque cas, les pastilles sont introduites dans la 
boudineuse en lots successifs de pastilles m§lang£es, chaque lot 
«§tant d'un volume d' environ 28,3 cm 3 , a travers un dispositif de 
melange de pastilles mont§ juste au-dessus de la boudineuse de ma- 

25 ni£re que les pastilles mglangges ne se sSparent pas durant leur 
transport vers la boudineuse- Les pastilles deviennent fluides 
par chauffage dans la boudineuse, sont mglangSes par 1' action de 
la vis de la boudineuse et les compositions m§lang£es r€sultantes 
sont extrud€es sur un f il conducteur en cuivre recuit plein N° 6 

30 pour former des revetements isolants de 1,14 mm d'£paisseur. On 

trouve que tous les revetements ainsi produits sont d'une homogS- 
n€it§ satisfaisante. Apr&s durcissement (par passage du fil revS- 
tu dans un tube a vapeur d'eau), les revetements ont les proprie- 
ty suivantes : 

35 
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Identification des ingredients 



Melange 
maltre N° 



5,6,7 et 8 
9,10,11 et 12 



EPR 



Nordel 2722 
Vistalon 707' 



Poly§thyl§ne 



LDPE 400 
EVA 401 



Agent de 
traitement 



Silane A- 17 2 
TAC 2 



lO 



1 Dn copolymfcre §thyl£ne-propyl£ne produit par Exxon Chemical 
Company et ayant une teneur en ethylene comprise entre 
70 et 75 % environ. 

2 (melange sec a 75 %) , une dispersion de cyanurate de triallylje 
sur microsel. . | 



Autres add it if b. 



15 



Noir de carbone 
Thermax N990 

KE Clay Burges 

Oxyde de. zinc M.B. 3 

Minium de plomb M.B. 


Melange maltre (parties en poids) 


5*9 


6 & lO 


7 ft 11 


8 & 12 


306 

306 
153 
153 


565,3 
153 


547,6 
153 


386,9 
306 


3 Un m§lange maltre comprenant 75 % d» oxyde de zinc dans du 
caoutchouc styrene-butadiene. 

4 un melange maltre comprenant 90 % de minium de plomb dans EPR 



20 



25 



30 



35 



Les huit autres melanges maltres (numeros 13 a 20) diffe- 
rent des numeros 5 a 12 en ce qu'ils ont les particularity sui- 
vantes : 



Identification des 


ingredients 






Melange 
maitre N° 


EPR 


Poly§thyl^ne 


Agent de 
traitement 


13, 14,15 et 16 
17,18,19 et 20 


Nordel 2722 
Vistalon 707 


EVA 401 
LDPE 400 


Silane A-172 
TAC 
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REVINDICATIONS 

1. Procede de preparation d'une composition de revetement 
contenant urie proportion majeure de polyethylene et une proportion 
mineure de matifcre additive, selon lequel on mele et on melange 

5 ensemble une certaine quantity de melange maitre avec une quantity 
au moins h peu prds egale de pllyethyiene, caracterise en ce que 
le melange maitre est un m§lange homogdne forme & l'avance consti- 
tu6 essentiellement de la matiere additive et d'un v§hicule cons- 
titue essentiellement .de polyethylene et d'un caoutchouc ethylene- 

lO propylene ayant une teneur en ethylene de plus d' environ 50 % en 

poids, la proportion de polyethylene dans le v§hicule etant compri- 
se entre O et moins d'environ la moitie de ce vehicule, et le rap- 
port de la matiere additive au caoutchouc ehtyiene-propyiene dans 
le melange maitre etant compris entre 1 : 1 environ et 5 : 1 environ 

15 en poids. 

2. Un precede selon. la revendication 1, caracterise en ce 
que la matiere additive comprend un agent de reticulation efficace 
pour durcir le polyethylene et le caoutchouc ethylene-propylene. 

3. Un procede selon la revendication 2, caracterise en ce 
20 que 1" agent de reticulation est present dans une proportion de 

pas plus d' environ 5 % du poids de la quantite de melange maitre. 

4. Un procede selon la revendication l f caracterise en ce 
qu'une quantite du concentre d'un agent de reticulation qui est 
efficace pour durcir le polyethylene et le caoutchouc ethylene- 

25 propylene est mSiee et m61angee avec ladite quantite de melange 

maitre et la quantite de polyethylene mentionn6e en premier lieu. 

5. Un procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que la matiere additive contient, au moins en proportion majeure, 
une matiere solide en particules inertes envers le polyethylene. 

30 6 Un procede selon la revendicatio n 5 , caracterise en ce 

que la matiere solide en particules est constitu6e essentiellement 

de noir de carbone. 

7. Un procede selon la revendication 1, caracterise en ce 

que des pastilles solides de polyethylene et des pastilles solides 
35 du melange maitre sont mfeiees ensemble et ces pastilles sont chauf- 

fees ct une temperature e laquelle elles deviennent fluides et sont 

meiangees ensemble. 
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Poiy. EP p c y rge A y tre 

ethylene) Q— 1 



M61angeur 



Poly- 
ethylene 

pastil ^age 



Agent de reticulation 

l 



M£langeur 



pastillage 



tube a 
vapour 



poly- EPR 
ethyl&rje^ *- 



pbly- 
6thylfcn* 



pastillage 



L 



charge ai ^ re 

ji— 1 



melangeur 



pastillage 





Agent de rSticula tion 



pastillage 
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